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@ Verfahren und Vorrichtung zum Dosieren von mindestens einem viskosen Stoff. 

@ Beschrieben wird ein Verfahren und eine Vorrichtung zum 

Dosieren von mindestens einem viskosen Stoff. 

In an sich bekannter Weise werden fur jeden Stoff jeweite 

zwei Auspresseinheiten verwendet. Die Auspresseinheiten sind 

iiber mit Ruckschlagventilen ausgerustete Zufiihrieitungen mit 

einer Zufuhrpumpe fur den viskosen Stoff sowie iiber mit Ventilen 

ausgerustete Auspressleitungen an eine Abgabevorrichtung 

angeschiossen. 

Erfindungsgemass gleicht eine Druckangleicheinheit den 
Q| Druck in den beiden Auspresseinheiten an und uberlagert das 
^ Ende des Auspressvorgangs der einen Auspressanheit durch 

den Auspressvorgang der jeweils anderen Auspresseinheit. 
^ Bei einem Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung steuert die 
JjjJ Druckanpasseinheit den mittleren Fbrderdruck der Zufuhrpumpe 
(9 wahrend bei einem weiteren Ausfuhrungsbeispiel der Erfindng, 
01 das insbesondere fur hone Drucke gedacht ist, eine spezieli 

ausgebildete Druckerhohungseinheit vorgesehen ist. 
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Beschreibung 



5 

Die Erf indung bezieht sich auf ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zum Dosieren von mindestens einem viskosen Stoff 
und insbesondere von Zwei-Komponenten-Kunstof f en, bei denen 
der Stoff mit Hilfe von zwei an mindestens eine Zufuhrpumpe 
angeschlossenen AuspreBeinheiten einer Abgabevorrichtung 
zugefiihrt wird. 

Es ist bekannt, viskose Stoff e, - wie Ein- oder Mehrkom- 
ponenten-Kunststoffe, die z.B. als Lack zum Beschichten von 
Gegenstanden dienen, einer Abgabevorrichtung, z. B- einer 
Spritzdiise, mittels zwei auf einanderf olgend betatigbaren 
AuspreBeinheiten zuzufuhren, die wechselweise mittels einer 
Pumpe mit dem viskosen Stoff gefullt werden. Beim aufein- 
anderf olgenden TStigwerden dieser AuspreBeinheiten tritt 
jedoch ira Umschaltpunkt , d» h. zu demjenigen 2eitpunkt r an 

20 

dem der AuspreBvorgang der einen AuspreBeinheit endet und 
derjenige der anderen AuspreBeinheit beginnt, ein Druck- 
verlust ein, der zu Dosierf ehlern fiihren kann. Man hat ver- 
sucht, diesen Nachteil durch langere Mischstrecken und 
andere Anordnungen zu kompensieren, um eine stets gleich- 

25 

maBige Dosierung zu erreichen. Diese MaBnahroen mbgen in 
Fallen ausreichen, in denen es auf die QualitSt der 
Beschichtung nicht in dem MaBe ankommt, wie z. B. bei 
Korrosionsschutzbeschichtungen. Wenn es aber auf die deko- 
rative Wirkung bzw. die Qualitat der Beschichtung, wie z. 

30 

B* bei Lackierungen, in hohem MaBe ankommt, bei denen auch 
die verwendeten Stoff e empf indlicher handzuhaben sind, ins- 
besondere wenn schnellere Aushartzeiten gefordert werden, 
dann sind diese bekannten Maftnahmen zur {Compensation der 
durch den Umschaltpunkt der AuspreBeinheiten bedingten 

35 

Dosierfehler nicht mehr ausreichend. 
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Der Erfindung' liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren gemaB dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 zuro Do- 

5 

sieren von viskosen Stoffen bzw. eine Vorrichtung zur 
Durchfiihrung des Verfahrens derart weiterzubilden, daft auch 
an den Umschaltpunkten der AusBrefieinheiten eine genaue Do- 
sierung des viskosen Stoffes erreicht wird, so daB auch bei 
kurzen Mischzeiten ira Taktverf ahren Werkstiicke ungeachtet 
10 der Umschaltpunkte der AuspreBeinheiten stets gleichmaBig 
beschichtet werden konnen. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemaB durch die im 
kennzeichnenden Teil des Patentanspruchs 1 angegebenen 
1$ Merkroale gelost. 



Die Erfindung lost diese Aufgabe durch die Uberlagerung des 
Endes eines AuspreBvorgangs jeweils eirier der beiden Aus- 
preBeinheiten durch den AuspreBvorgang der jeweils anderen 
20 AuspreBeinheit, wobei der Druck in der jeweils anderen Aus- 
prefieinheit dem Druck in der einen der beiden AuspreBein- 
heiten angeglichen wird, 

Durch die Uberlagerung der AuspreBvorgange beider AuspreB- 
25 einheiten bei vorhergehender Druckangleichung der jeweils 
den AuspreBvorgang der ersten AuspreBeinheit iiberlagernden 
zweiten AuspreBeinheit laBt sich eine stets gleichmaflige 
Dosierung des auszupressenden viskosen Stoffes erreichen, 
so daB Ein- oder Mehrkomponenten-Kunststof f e verarbeitende 
30 Maschinen fur samtliche Einsatzzwecke , wie Spritzen oder 
GieBen, verwendet werden konnen, bei denen dosiert werden 
mufl, insbesondere in der Autolackiererei und in der Mobel- 
industrie. 

35 So ist es moglich, losungsmittelf reie Zweikomponenten-Lacke 
z.B, fur Autoteile an schnellauf enden FlieObandern zu ver- 
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wenden bzw . Werkstiicke mit Zweikomponenten-Lack im 
Taktverf ahren elektrostatisch zu beschichten. Ebenso konnen 
Werkstiicke gespritzt, verklebt Oder versiegelt werden. Die 
^ Taktzeit reicht aus, um das System zu fullen und einen 
neuen Arbeitszyklus zu beginnen. 

Vorrichtungen zur Durchfiihrung des Verfahrens sind in den 
Anspriichen 2 folgende gekennzeichnet. 

10 

Die Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens gemafl der 
Erf indung besteht in an sich bekannter Weise aus zwei Aus- 
preBeinheiten fiir mindestens einen viskosen Stoff , die uber 
mit Absperrventilen ausgerustete Zuf uhrleitung an min- 
15 des tens eine Zufuhrpumpe fiir den jeweiligen viskosen Stoff 
sowie uber mit Absperrventilen ausgerustete AuspreBlei- 
tungen an eine Abgabevorrichtung angeschlossen sind. 

Erf indungsgemaB weist die Vorrichtung eine Druckangleich- 
20 einheit auf , die den Druck in den beiden AuspreBeinheiten 
auf einen gleichen Wert einstellt und das Ende des AuspreB- 
vorgangs der einen AuspreBeinheit durch den AuspreBvorgang 
der jeweils anderen AuspreBeinheit uberlagert. 

25 Diese Druckangleicheinheit kann insbesondere dann, wenn der 
Druck in den AuspreBleitungen kleiner als 10 bar ist, 
beispielsweise aus einer Steuereinheit fiir den Forderdruck 
der Zufuhrpumpen bestehen; z.B. durch eine Drehzahl- 
steuerung wird der mittlere Forderdruck der Zufuhrpumpe 

30 derart geregelt oder gesteuert, daB der Druck in den Zu- 
f uhrleitungen gleich dem gewiinschten Arbeitsdruck bzw. dero 
AuspreBdruck ist (Anspruch 3). 

Natiirlich ist es moglich, den Oder die viskosen Stoff e mit 
35 einem hoheren Druck als dem Abgabedruck der AuspreB- 
einheiten zuzufuhren und nach Beendigung des Fullens der 
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jeweiligen AuspreBeinheit den Druck beispielsweise iiber ein 
Uberdruckventil abzusenken (Anspruch 4). 

® Die in den Anspruchen 3 und 4 gekennzeichneten Ausbildungen 
der Druckangleicheinheit sind insbesondere fiir AuspreB- 
driicke bis 10 bar, d.h. fiir vergleichsweise niedrige Aus- 
preBdrucke geeignet, da fiir diesen Druckbereich billige und 
zuverlassige Zufiihrpumpen zur Verfiigung stehen. 

10 

Eine Ausbildung der Druckanpafleinheit fiir hohere Arbeits- 
driicke, d.h. fiir Arbeitsdriicke bis zu mehreren 100 bar ist 
gemaB Anspruch 5 dadurch gekennzeichnet , daB die Druck- 
angleicheinheit mindestens eine Druckerhohungseinheit auf- 

15 weist, an die die Auspreflleitungen der beiden AuspreBein- 
heiten zusatzlich iiber je eine Abzweigleitung angeschlossen 
sind, daB sowohl in die Abzweigleitungen als auch in die 
AuspreBleitungen Absperrventile geschaltet sind, die in 
Abhangigkeit von der Hubstellung der Auspreflkolbeti in den 

20 Ausprefieinheiten derart steuerbar sind, daB wahrend des 
AuspreBvorgangs einer der beiden AuspreBeinheiten und nach 
dem Fiillen der anderen Ausprefleinheit die Druckerhohungs- 
einheit mit Druckmitteldruck ira Sinne einer Angleichung des 
Materialdrucks des in der anderen AuspreBeinheit stromenden 

25 Materials beauf schlagbar ist, und anschlieBend die andere 
AuspreBeinheit zur ersten AuspreBeinheit zuschaltbar ist. 
Diese Vorrichtung erreoglicht einerseits ein genaues kon- 
tinuierliches Dosieren eines unter Druck abzugebenden 
viskosen Stoffes, andererseits aber die Einhaltung auBerst 

30 kurzer Taktzeiten ohne Beeintrachtigung der Dosierqualitat . 
Der Einsatz von Ein- oder Mehrkompohenten-Kunststof f en , 
insbesondere von Lacken, zur taktweisen Beschichtung von 
Werkstiicken, z.B. in der Automobil- und Mobelindustrie , ist 
damit moglich. 

35 

Die Zuverlassigkeit und Genauigkeit der Vorrichtung sowohl 
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gemaB den Anspriichen 3 und 4 als auch gemafl Anspruch 7 wird 
durch Endschalter weiter erhoht, die gemaB den Anspru- chen 
5,6 und 8 bis 11 den einzelnen AuspreGeinheiten zuge- 
ordnet sind, und von denen ein Endschalter nach voilstan- 
diger Fullung der zugeordneten AuspreBeinheit durch deren 
AuspreBkolben im Sinne der Druckmittelbeauf schlagung der 
Druckerhdhungseinheit zur Angleichung des Drucks der ge- 
fullten AuspreBeinheit an den Druck der auspressenden Aus- 
10 preBeinheit anfahrbar ist. 

Durch den in Anspruch 5 gekennzeichneten Endschalter wird 
sichergestellt , daB in einer bestimmten Arbeitshubstellung 
des Auspreflkolbens jeweils einer der beiden AuspreB- 
15 einheiten ein Endschalter anfahrbar ist, der das Qffnen 
eines in die AuspreBleitung der anderen AuspreBeinheit 
geschalteten Ventils sowie die gleichzeitige Betatigung 
dieser anderen AuspreBeinheit im AuspreBsinne bewirkt. 

20 Di e zeitabhangige Steuerbarkeit der in die AuspreBleitungen 
zwischen den AuspreBeinheiten und der Druckerhohungseinheit 
geschalteten Ventile ira Schlieflsinn desjenigen Ventils, 
welches in die von der nachtraglich zugeschalteten AuspreB- 
einheit zur Druckerhohungseinheit fiihrende Leitung ge- 

25 schaltet ist, gewahrleistet insbesondere ein einwandf reies 
und sicheres Umschalten von einer AuspreBeinheit auf die 
andere unter Sicherung der Funktion der Druckerhohungs- 
einheit. 

30 Mit dem weiteren Endschalter jeder AuspreBeinheit gemaB 
Anspruch ^ wird das Verschlieften der AuspreBleitung 
sichergestellt, die mit der jeweils entleerten AuspreBein- 
heit verbunden ist. 

35 im vorstehenden Sinne ist auch die zeitabhangige Steu- 
erung der Druckbeauf schlagung der Druckerhohungseinheit so- 
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wic die Abschaltung jeweils einer der beiden Auspreftein- 
heiten sinnvoll, da diese Steuervorgange Voraussetzung sind 
fiir die Herstellung der Verbindung der Druckerhoungs- 
5 einheit mit der jeweils entleerten Ausprefleinheit , damit 
beide Einheiten anschlieBend mit viskosem Stoff gefullt 
werden konnen. 

Anspruch 12 betrifft eine besonders vorteilhafte Ausfiih- 
10 rungsforro der erf indungsgemaBen Vorrichtung fiir Zweikom- 
ponenten-Kunststof f e, da sie eine genaue Dosierung beider 
Komponenten sicherstellt und damit die Verwendung z.B. von 
losungsmittelfreien Zweikomponenten-Lacken fiir Autoteile 
Oder die elektrostatische Beschichtung von Werkstucken mit 
*5 Zweikomponenten-Lacken im Taktverf ahren auch bei sehr nie- 
drigen Mischungstoleranzen und stark verkiirzten Mischzeiten 
ermoglicht. 



20 Die Erf indung wird nachstehend anhand von Ausfiihrungsbei- 
spielen unter Be2ugnahme auf die Zeicbnung naher be- 
schrieben, in der zeigen: 

Fig. 1 ein Materialschema eines ersten Ausf Uhrungsbeispiels 
25 einer Vorrichtung zum Dosieren von Zweikomponenten- 

Kunststoff en, 

Fig. 2 ein Materialschema eines zweiten Ausf uhrungsbei- 
spiels einer Vorrichtungzum Dosieren von Zweikompo- 
30 nenten-Kunststoff en , 

Fig. 3 eine Ausfuhrungsform der Vorrichtung in Seitenan- 
sicht, und 

35 Fig. 4 die Vorrichtung gemafl Fig. 3 in Vorderansicht. 



NSDOCJD. <BP. _ 01 41930A2. ». > 



0141930 



r r 

1 r 



(f ff < f r » " * 



In Fig. 1 sind mit den Bezugszeichen 10 und 11 Zufuhr- 
leitungen fur die Basiskomponente A und den Harter B eines 
Zweikomponenten-Kunststoffes bezeichnet, die nicht dar- 
gestellte Druckpumpen, beispielsweise Kolbenpumpen , mit je- 
weils einem Paar AuspreBzylindern 12, 13 bzw. 14, 15 zweier 
AuspreBeinbeiten 16 bzw, 17 verbinden. In die zu diesen 

1 ^ AuspreBzylindern fiihrenden Leitungen ist jeweils ein 
Riickschlagventil 18, 19. 20 bzw. 21 geschaltet. Den ein- 
zelnen AuspreBzylindern sind jeweils Auspreflkolben 22, 23, 
24 bzw. 25 zugeordnet. Die auBeren Enden der beiden Aus- 
preBkolben 22, 23 der AuspreBeinheit 16 sind an einem Aus- 

*5 preBbalken 26 befestigt, wahrend die AuspreBkolben 24, 25 
der AuspreBeinheit 17 mit einem AuspreBbalken 27 fest 

verbunden sind. Die AuspreBbalken 26 und 27 der beiden 
AuspreBeinheiten sind an dem auBeren Ende einer Kolben- 
stange 28 bzw. 29 befestigt, deren Kolben 30 bzw. 31 in je 

20 einem Druckmittelzylinder 32 bzw. 33 verschiebbar gela- 
gert sind. Je eine Leitung 24, 35 bzw. 36, 37 ist an je ein 
Ende der beiden Druckmittelzylinder 32 , 33 angeschlossen, 
wobei die Zylinderseiten der beiden Druckmittelzylinder 
Uber je ein elektromagnetisches Mehrwegeventil 38 bzw. 39 

2 ^ an eine Druckleitung 40, Oder an eine zu einem 
Druckmittelbehalter 41 fuhrende Riickf luflleitung 42 
angeschlossen werden konnen. In die von der Druckmit- 
telquelle P gespeiste Druckleitung 40 ist ein Drei-Zwei-We- 
geventil 44 geschaltet, in dessen Ruhestellung Druckmittel 

30 direkt von der Pumpe iiber das Ventil in den Druckmittelbe- 
halter 41 flieBt. Wenn Druck benotigt wird, also entweder 
das Ventil 38 Oder 39 anzieht, zieht auch das Ventil 44 mit 
an. 

35 Die AuspreBzylinder 12, 14 bzw. 13, 15 sind jeweils an Aus- 
preBlei tungen 45, 46, 47, 48 angeschlossen. Dabei stehen 
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die Auspreflzylinder 12, 13 der beiden AuspreBeinheiten 16, 
17 iiber die AuspreBleitungen 45, 4 7 und sich dsran an- 
schlieflende AuspreBleitungen 51, 52 mit einer gemeinsamen 

5 

Abgabeleitung 53 fiir die Stof f komponente A des Zweikom- 
ponenten-Kunststof fes in Verbindung. In die Ausprefllei- 
tungen 51 bzw. 52 sind jeweils automatisch betatigbare 
Absperrventile 54, 55 geschaltet. 

10 Der Auspreflzylinder 14 der Ausprefleinheit 16 sowie der Aus- 
preBzylinder 15 der AuspreBeinheit 17, die jeweils mit dein 
Harter B des Zweikomponenten-Kunststof f s gefiillt werden 
konnen, stehen iiber die Auspreflleitungen 46 und 48 und 
AuspreBleitungen 69, 70 mit einer gemeinsamen Abgabeleitung 

15 71 fiir den Harter B in Verbindung. In die AuspreBleitungen 
69, 70 sind automatisch betatigbare Absperrventile 120, 121 
geschaltet* 

Jedem AuspreBbalken 26 bzw. 27 sind jeweils zwei End- 
20 schalter 84, 85 bzw. 87, 88 zugeordnet, die in AbhSngig- 
keit von der Stellung der AuspreBbalken 26, 27 Steuervor- 
gange der Einrichtung, insbesondere die Betatigung der be- 
schriebenen Ventile, auslosen. 

25 xm folgenden wird die Wirkungsweise der Vorrichtung gemafl 
Pig.1 beschrieben: 



Bei Inbetriebnahme der Vorrichtung gemafl Fig. T werden die 
beiden AuspreBeinheiten 16 und 17 durch die mit den 

30 nichtdargestellten Kolbenpumpen verbundenen Zufiihrleitungen 
10, 11 gefiillt, die Auspreflzylinder 12 und 13 der beiden 
AuspreBeinheiten jeweils mit der Basiskomponente A und die 
Auspreflzylinder 14 und 15 iiber die Leitung 11 mit dem 
Harter B des Zweikomponenten-Kunststof fs. Dabei befindet 

35 sich das Mehrwegeventil 38 in der in Pig. 1 dargestellten 
Stellung, in der das Druckmittel aus dem Druckmittel- 
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zylinder 32 iiber die Leitungen 34 und 42 in den Behalter 41 
zuriickf lieBen konnte. Der Kolben 31 wird beim Fiillen der 
AuspreCzylinder 13 und 15 zuriickgef ahren , wobei infolge der 
5 Stellung des Mehrwegeventils 39 aus der Zylinderseite des 
Druckmittelzylinders 33 das Druckmittel ebenfalls iiber die 
Riickf luBleitung 42 in den Druckmittelbehalter 41 entweichen 
kann. 

10 AnschlieBend wird das elektromagnetische Mehrwegeventil 38 
umgeschaltet , so daB die Druckleitung 40 iiber die Leitung 
34 mit der Zylinderseite des Druckmittelzylinders 32 ver- 
bunden uad dessen Kolben 30 im Auspressinne der AuspreB- 
kolben 22, 23 in Fig. 1 nach unten bewegt wird. Gleichzei- 

1 ^ tig mit der Umschaltung des Mehrwegeventils 38 werden die 
automatischen Ventile 54 und 120 geoffnet, so daB die 
Basiskomponente A aus dem Auspreflzylinder 12 iiber die Lei- 
tungen 45, 51 in die Abgabeleitung 53 stromen kann. Zur 
selben Zeit driickt der AuspreBkolben 22 aus dem AuspreB- 

20 zylinder 14 den Barter B durch den Leitungen 46 und 69 in 
die Abgabeleitung 71 . Die Abgabeleitung en 52 und 71 fiihren 
zu einer ansich bekannten und daher nicht dargestellten 
Mischvorrichtung, von der aus der Zweikomponenten- 
Kunststoff einer Abgabevorrichtung, z. B. einer Diise oder 

25 Spriihvorrichtung zugefiihrt wird. 

Wahrend des AuspreBvorgangs der AuspreBkolben 22, 23 der 
AuspreBeinheit 16 fahrt der zugehbrige Ausprefibalken 26 den 
Endschalter 84 an. Hierdurch werden die automatischen 

30 Absperrventile 55 in der Leitung 52 sowie 121 in der 
Leitung 70 geoffnet. Etwa gleichzeitig wird das Mehrwe- 
geventil 39 umgeschaltet , so daB die Druckleitung 40 iiber 
die Leitung 36 die Zylinderseite des Druckmittelzylinders* 
32 mit Druck beaufschlagt und den Kolben 31 zusammen mit 

35 dem AuspreBbalken 27 und den AuspreBkolben 24, 25 abwarts 
treibt. Dadurch kann die Basiskomponente A aus dem 
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AuspreBzylinder 13 durch die Leitungen 47 und 52 in die Ab- 
gabeleitung 53 fur die Basiskomponente A ausgepreflt werden, 
wahrend der Barter B aus dem AuspreBzylinder 15 durch die 

5 

Leitungen 48 und 70 in die Abgabeleitung 71 fur den Harter 
B gepreBt wird. 

Bei der weiteren Fortsetzung des AuspreBhubes der Aus- 
preBeinheit 16 fahrt deren AuspreBbalken 26 den Endschal- 
1 ^ ter 85 an, der das Schliefien der automat ischen Absperrven- 
tile 54 , 120 in den Leitungen 51 bzw. 69 bewirkt. Die Aus- 
preBeinheit. 16 wird durch Betatigung des Mehrwegeventils 38 
abgeschaltet. 

15 Wahrend des AuspreBvorgangs der AuspreBeinheit 17 werden 
die Ausprefizylinder 12 und 14 der AuspreBeinheit 16, wie 
erwahnt, mit den Koinponenten A und B gefiillt, bis der 
AuspreBzylinder 12 und 15 in der oberen Totpunktstellung 
der AuspreBkolben 22, 23 vollstandig gefiillt ist. 

20 

Beim weiteren AuspreBvorgang der AuspreBeinheit 17 betatigt 
deren AuspreBbalken 27 den Endschalter 87, durch den die 
automatischen Absperrventile 45 und 120 geoffnet werden. 
Durch ein gleichzeitiges Umschalten des Mehrwegeventils 38 
25 beg inn t die AuspreBeinheit 16 mit dem Auspressen. 



Am Ende des Auspreflhubes der AuspreBeinheit 1 1 fahrt deren 
AuspreBbalken 27 den Endschalter 88 an, durch den die auto- 
matischen Absperrventile 55 und 121 in den Leitungen 52 und 
30 70 geschlossen werden. 

Nach dem Abschalten der AuspreBeinheit" 1 7 beauf schlagen die 
Zufuhrpumpen iiber die Zufiihrleitungen 10 und 11 die 
AuspreBzylinder 13 bzw. 15 mit den Komponenten A bzw. B, urn 
35 diese vollstandig zu fiillen. 
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An dieser Stelie -wiederholt sich der Arbeitszyklus wie vor- 
stehend beschrieben. 



g Das vorstehend beschriebene Ausf uhrungsbeispiel einer er- 
f indungsgemaflen Vorrichtung eignet sich insbesondere fiir 
Driicke bis etwa 10 bar in den AuspreBleitungen , da fiir der- 
artige Driicke billige und einfach handzuhabende pumpen zur 
Verfugung stehen. Fiir hohere Anlagendriicke , d.h* fiir 
10 Anlagen bis zu einigen 100 bar eignet sich insbesondere das 
in Verbindung mit Fig. 2 beschriebene Ausf uhrungsbeispiel. 

In Fig. 2 sind gleiche Elemente wiein Fig. 1 rait den selben 

Bezugszeichen bezeichnet. Auf eine nochroalige Erlauterurig 

; wird deshalb verzichtet. Im tolgenden werden nur die Telle 
lb 

beschrieben, die neu hinzugekotmnen sind und die erfindungs- 
gemafi vorgesehene Druckangleicheinheit fiir hohe Anlagen- 
driicke bilden; 



Von Abzweigepunkten 49, 50 fiihren jeweils Druckleitungen 
56, 57 mit automatisch betatigbaren AbsperrventiXen 58, 59 
iiber eine gemeinsame Leitung 60 zu einera Druckerhohungszy- 
linder 61, der Bestandteil einer Druckerhdhungseinheit 62 
ist. In dem Druckerhdhungszylinder 61 ist die Kolbenstange 
63 eines Druckkolbens 64 nach Art eines Plungers geftihrt, 

25 

der in einem Druckzylinder 65 verschiebbar gelagert und 
zylinderseitig mit Druckmittel, vorzugsweise Druckluft, 
entgegen der Wirkung einer Riickstellf eder 66 beaufschlag- 
bar ,ist. Die Riickstellf eder 66 kann gegebenenf alls wegf al- 
ien, da der Materialdruck fur die Riickstellung des Druck- 

30 

kolbens 64 ausreicht. 

Der Auspreflzyiinder 14 der Ausprefleinheit 16 sovie der 
Auspreflzylinder 15 der Ausprefceinheit 17, die jeweils mit 
dem Harter B des Zweikomponenten-Kiinststof f es gefiillt 

35 

werden konnen, stehen iiber die AuspreBleitungen 46 und 48 
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iiber Abzweigpunkte 67, 68 und AuspreBleitungen 69, 70 mit 
einer gemeinsamen Abgabeleitung 71 fiir den Harter B in Ver- 
bindung. In die AuspreBleitungen 69, 70 sind autornatisch 
betatigbare Absperrventile 120, 121 geschaltet. 



Von den Abzweigepunkten 67, 68 fiihren jeweils Druck- 
leitungen 72, 73, in die autornatisch betatigbare Absperr- 
ventile 74 bzw. 75 geschaltet sind, iiber eine gemeinsame 

10 Druckleitung 76 zu einem Druckerhohungszylinder 77 einer 
Druckerhohungseinheit 78. In den Druckerhohungszylinder 77 
taucht die Kolbenstange 79 eines Druckkolbens 80 plun- 
geratig ein, der in einem Druckzylinder 81 verschiebbar 
gelagert ist. Der Druckkolben 80 ist zylinderseitig in 

15 nicht naher dargestellter Weise von einem Druckmittel, vor- 
zugsweise Druckluft, entgegen der Wirkung einer Ruckstell- 
feder 82 beauf schlagbar* Die Ruckstellf eder 82 kanxi ge- 
gebenenfalls auch weggelassen werden, da der Materialdruck 
fiir die Riickstellung des Druckkolbens 80 ausreicht. 

20 

Die Wirkungsweise der beschriebenen Vorrichtung ist wie 
folgt: 

Die Inbetriebnahme der Vorrichtung erfolgt in gleicher 
25 Weise wie die Inbetriebnahme der Vorrichtung gemafl Fig. 1. 

Beim Fiillen der genannten AuspreBzylinder sind die auto- 
matischen Absperrventile 59 und 75 gleichzeitig geoffnet. 
Inf olgedessen strorot die Basiskomponente A beim Fiillen des 
30 AuspreBzylinders 13 in die Leitung 47, 57 und 60 sowie in 
den Druckerhohungszylinder 61, dessen Kolbenstange 63 sich 
in der oberen Ausgangsstellung bei druckentlas tetern Druck- 
zylinder 65 befindet. 

35 Gleichzeitig steht der AuspreBzylinder 15 iiber die Aus- 
preBleitung 48 und die Druckleitung 73 mit geoffnetem 
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Ventil 75 und die Druckleitung 76 mit dem Druckerhohungs- 
zylinder 77 in Verbindung, der mit dem Harter B gefullt 
wird. Die Kolbenstange 79 nimmt ebenfalls die obere 

5 

Ausgangsstellung bei druckentlastetem Druckzylinder 81 ein. 

AnschlieBend wird das elektromagnetische Mehrwegeventil 38 
umgeschaltet, so daB die Druckleitung 40 Uber die Leitung 
34 mit der Zylinderseite des Druckmittelzylinders 32 
verbunden und dessen Kolben 30 im AuspreBsinne der 
AuspreBkolben 22, 23 in Fig. 2 nach unten bewegt wird. 
Gleichzeitig mit der Umschaltung des Mehrwegeventils 38 
werden die automatischen Ventile 54 und 120 geoffnet, so 
daB die Basiskomponente A aus dem AuspreBzylinder 12 uber 

15 die Leitung 45, 51 in die Abgabeleitung 53 stroraen kann. 
iur selben Zeit driickt der AuspreBkolben 23 aus dem 
AuspreBzylinder 14 den Harter B durch die Leitungen 46 und 
69 in die Abgabeleitung 71. Die Abgabeleitung en 53 und 71 
fuhren zu der Mischvorrichtung, von der aus der Zwei- 

2 0 komponenten-Kunststof £ einer Abgabevorrichtung , z.B. einer 
Diise oder Spriihvorrichtung zugefuhrt wird. 

Wahrend des AuspreBvorgangs der AuspreBeinheit 16 wird von 
dem AuspreBbalken 27 der AuspreBeinheit 17 der obere 

25 Endschalter 86 angefahren, sobald die zugehbrigen Aus- 
preBzylinder 13 und 15 mit den S tof f komponenten A und B ge- 
fullt sind. Durch die Betatigung des oberen Endschalters 86 
werden die Druckerhdhungszylinder 61 und 77 mit Druck- 
mittel, vorzugsweise Druckluft, entgegen der Wirkung der 

30 Ruckstellf edern 66, 82 beauf schlagt. Inf olgedessen werden 
die in den Druckerhohungszylindern 61 bzw. 77 enthaltenen 
Stof f kompononten A bzw. B in das System mit einem soichen 
Druck hineingepreBt , daB der Druck in der AuspreBeinheit 17 
dem Druck des aus der AuspreBeinheit 16 stromenden 

35 Materials angeglichen wird, ehe die AuspreBeinheit 1 7 im 
AuspreBsinne betatigt wird. 
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Bei der weiteren Fortsetzung des Arbeitshubes der Aus- 
preBkolben 22, 23 der AuspreBeinheit 16 fahrt der zuge- 
5 horige Auspreflbalken 26 den Endschalter 84 an. Hierdurch 
werden die automatischen Absperrventile 55 in der Leitung 
52 sowie 121 in der Leitung 70 geoffnet. Etwa gleichzeitig 
wird das Mehrwegeventil 39 mit Druck beauf schlagt , so daB 
die Druckleitung 40 uber die Leitung 36 die Zylinderseite 
des Druckmittelzylinders 33 mit Druck beauf schlagt und den 
Kolben 31 zusammen mit dem AuspreBbalken 27 und den Aus- 
preBkolben 24, 25 abwarts treibt. Dadurch kann die Basis- 
komponente A aus dem AuspreBzylinder 13 durch die Leitung 
47 und 52 in die Abgabeleitung 53 fur die Basiskomponente A 
*5 ausgepreBt werden, wahrend der Harter B aus dem Aus- 
preBzylinder 15 durch die Leitungen 48 und 70 in die Ab- 
gabeleitung 71 fur den HSrter B gepreBt wird, 

Nach Ablauf einer einstellbaren Zeit schlieBen die 
20 automatischen Absperrventile 59 und 75 in den Leitungen 57 
bzw, 73, so daB die Stof f komponenten A und B ausschlieBlich 
in die Abgabeleitungen 53 und 71 flieBen. 

Bei der weiteren Fortsetzung des AuspreBhubes der Aus- 
25 preBeinheit 16 fahrt deren Auspreflbalken 26 den Endschalter 
85 an, der das SchlieBen der automatischen Absperrventile 
54 und 120 in den Leitungen 51 bzw. 69 bewirkt, 

Nach Ablauf einer einstellbaren Zeit werden die Druck- 
30 erhohungszylinder 61 und 77 entliiftet. Die AuspreBeinheit 
16 wird durch Betatigung des Mehrvegavenhtiis 38 abge- 
schaltet. 

Nach dem Abschalten der AuspreBeinheit 16 werden die 
35 automatischen Absperrventile 58 in der Leitung 56 sowie 74 
in der Leitung 72 geoffnet, so daB die Zufuhrpumpen uber 
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die Leitungen 10 und 11 die Ausprefizylinder 12 und 14 der 
AuspreBeinheit 16 mil den Komponenten A bzw« B wieder 
fullon konnen. Dabei stromt die Komponente A tfber die 

5 

Leitungen 4 5 und 56 in den Druckerhohungszylinder 61*bzw. 
die Stoff komponente B liber die Leitungen 46 und 72 in dan 
Druckerhohungszylinder 77. 

Wahrend des AuspreBvorgangs der AuspreBeinheit 17 werden 
10 die AuspreBzylinder 12 und 14 der AuspreBeinheiten 16, vie 
erwahnt, niit den Komponenten A und B gefullt, bis bei 
vollstandiger Fullung der AuspreBzylinder 12 und 14, also 
in der oberen Totpunktstellung der AuspreBkolberi 22, 23 der 
Ausprefibalken 26 den oberen Endschalter 83 anfahrt. Durch 
15 diesen Endschalter 83 werden die Druckzylinder 65 und 81 
der Druckluf terhohungseinheiten 62, 78 mit Druckluft 
beaufschlagt. Dadurch wird der Materialdruck in der 
AuspreBeinheit 16 dem Druck des aus der AuspreBeinheit 17 
ausstromenden Materials angeglichen. 

20 

Beim weiteren AuspreBvorgang der AuspreBeinheit 17 betatigt 
deren AuspreBbalken 27 den zweiten Endschalter 87, durch 
den die automatischen Absperrventile 54 und 120 geoffnet 
werden. Durch ein gleichzeitiges Omschalten des Mehr- 
25 wegeventils 38 beginnt die AuspreBeinheit 16 mit dem 
Auspressen. 



Nach Ablaut" einer einstellbaren Zeit: schiieBen die 
automatischen Absperrventile 58 und 74 in den Leitungen 56 
30 und 72. 

Am Ende des AusproHhubes der AuspreBeinheit. 17 fahrt deren 
AuspreBbalken 27 den dritten zugehorigen Endschalter 98 
an, durch den die automatischen Absperrventile 55 und 121 
35 in den Leitungen 52 und 70 geschlossen werden. 
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Nach dem Ablauf einer weiteren einstellbaren Zeit wird die 
Druckbeaufschlagung der Druckzylinder 65 und 81 abge- 
schaltet. Gleichzeitig wird das Mehrwegeventil 39 umge- 

5 

schaltet, so daB die AuspreBeinheit 17 druckentlastet wird* 

Nach dem Abschalten der AuspreBeinheit 17 werden die 
automatischen Absperrventile 59 und 75 in den Leitungen 57 
bzw. 73 geoffnet. Die Zufiihrpumpen beauf schlagen iiber die 
10 Zufuhrleitungen 10 und 11 die Ausprefizylinder 13 bzw. 15 
ntit den Komponenten A bzw. B, urn diese vollstandig zu 
fullen. 

Das Materialsystera stebt nunmehr wieder erneut unter dem 
15 Druek der AuspreBeinheit 16. 

An dieser Stelle widerholt sich der Arbeitszykius wie oben 
beschrieben. 

20 Bezuglich der konstruktiven Ausgestaltung der Vorrichtung 
lassen die Fig. 1 und 2 bereits eine mogliche Ausfiihrungs- 
form erkennen, bei der die Auspreflkolben 22, 23 bzw. 24, 25 
der beiden AuspreBeinheiten 16 und 17 an einem fest- 
stehenden horizontalen Auspreflbalken 26 bzw. 27 befestigt 

25 sind, der mit dem Ende der Kolbenstange des Kolbens 30 bzw. 
31 fest verbunden ist. Durch die Wahl unterschiedlicher 
Abmessungen der Ausprefizylinder und ihrer Kolben kann das 
Mischungsverhaltnis der Komponenten A und B ungeachtet der 
gleichen Hublange der AuspreBkolben 22, 23 verandert 

30 werden. 

Eine weitere Ausf uhrungsf orm der Einrichtung geht aus den 
Fig. 3 und 4 hervor. Von einem Grundrahmen 90 erheben sich 
an dessen Ruckseite zwei Konsolen 91., 92. Diese Konsolen 
35 tragen im Bereich ihrer oberen Enden eine horizontale Achse 
93, urn die zwei Hebel 94, 95 schwenkbar sind. Die freien 
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Enden der beiden Hebel 94 , 95 sind jeweils an das obere 
Ende einer Kolbenstange 96 bzw. 97 an Anlenkpunkten 98, 99 
angelenkt, deren Kolben in Druckzy Under 100, 101 wech- 
5 selweise mit Druckmittel beauf schlagbar sind, so daB, wie 
Fig. 3 zeigt, die Hebel 94, 95 abwechselnd die obere und 
untere Stellung einnehmen. 

An den Hebel 94 sind dariiberhinaus jeweils die Enden von 
10 Kolbenstangen 102, 103 bei 104 bzw. 105 angelenkt, die 
plungerartig in nicbt sichtbare AuspreBzylinder fur die 
Komponente A bzw. B eines Zweikomponenten-Kunststoffes 
eintauchen. 

15 In gleicher Weise ist der Hebel 95 mit dero AuspreBkolben 
106, 107 von zwei AuspreBzylindem 108, 109 gelenkig 
verbunden. Die AuspreBzylinder sind mit dem Grundrahmen 90 
fest, aber iosbar verbunden. 

20 Bei dieser Ausfiihrungsform besteht die Moglichkeit, den 
Hubweg der Kolbenstangen 102, 103 bzw. AuspreBkolben 106, 
107 dadurch zu verandern, daB die Anlenkpunkte der 
AuspreBkolbenenden an den Hebeln 94 bzw. 95 verandert 
werden. Dies kann dadurch geschehen, daB beide Hebel 94 , 

25 95 m it Langsschlitzen versehen sind, in denen Steine 
gefiihrt sind, an denen die AuspreBkolbenenden schwenkbar 
angreifen. Durch Langsverschiebung der Anlenksteine fiir die 
Kolbenenden in den Langsschlitzen der Hebel 94, 95 kann 
somit die Hublange der AuspreBkolben verandert werden. Dies 

30 setzt natiirlich voraus, daB auch die AuspreBzylinder , z. B. 
108, 109 am Grundrahmen SO entsprechend versetzt werden 
kbnnen. Daneben kann aber das Mischungsverhaltnis der 
Komponenten A und B, wie bei der Ausfiihrungsform gemaB Fig- 
1 oder 2 natiirlich auch durch die Auswahl unterschied- 

35 licher GroBen der AuspreBzylinder und AuspreBkolben 
variiert werden. 
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Die Druckzylinder 100, 101 sind am Grundrahmen 90 bei 110 
angelenkt und werden hydraulisch Oder pneumatisch 

g 

abwechselnd im gleichen Sinn betatigt wie die Ausprefibaiken 
26, 27 in Pig. 1 bzw. 2. 

Anstelle der Hebel 94, 95 sind auch Ausfuhrungen mit 
Doppelhebeln moglich, bei denen die Hebelseiten die 

^ AuspreBkolben von AuspreBzylindern ermoglichen. Es ist 
selbstverstandlich, <3a£ mit den beschriebenen Vorrichtungen 
auch axis mehr als zwei Koraponenten bestehende Material- 
mischungen verarbeitet bzw. dosiert werden konnen, da die 
Zahl der AuspreBzylinder jeder AuspreBeinheit sowie die 
Zahl der Druckerhohungseinrichtungen lediglich der Zahl der 
Mischungskomponenten angepaBt zu werden braucht. 
Infolgedessen ist auch die Dosierung von Einkomponen- 
ten-Kunststof f en mit den beschriebenen Einrichtungen 
raoglich. Piir diesen Fall wiirden in Fig. 1 z. B. nur die 

20 AuspreBzylinder 12 und 13 benotigt werden, wenn das 
Material durch die Zufuhrleitung 10 zugefuhrt wird. 



25 



30 



35 
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Verfahren und Vorrichtung zum Dosieren von mindestens 
einem viskosen Stoff 



Patentanspriiche 



1 . Verfahren zum Dosieren von raindestens einem viskosen 
Stoff und insbesondere von Zweikomponenten-Kunststof fen, 
bei dem der jeveilige Stoff mit Hilfe von zwei an mindes- 
tens eine Zufiihrpumpe angeschlossenen AuspreBeinheiten ei- 
ner Abgabevorrichtung zugefuhrt wird, 

gekennzeichnet durch eine Uberlagerung des Endes eines 
AuspreBvorgangs jeweils einer der beiden AuspreBeinheiten 
durch den Ausprefivorgang der jeweils anderen AuspreBein- 
heit, wobei der Druck der jeweils andern AuspreBeinheit dem 
Druck in der einen der beiden AuspreBeinheiten angeglichen 
wird. 
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2. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach An- 
spruch 1 mit zwei AuspreBeinheiten (16,17) fiir mindestens 
einen viskosen Stoff, die iiber mit Riickschlagventilen (18, 

5 

19,20,21) ausgerustete Zufiihrleitungen (10,11) mit einer 
Zufiihrpumpe fiir den jeweiligen viskosen Stoff sowie iiber 
mit Ventilen (54,120,55,121) ausgeriistete AuspreBleitun- 
gen (45,46,47,48) an eine Abgabevorrichtung angeschlossen 
sind, 

dadurch gekennzeichnet, daB eine Druckangleicheinheit den 
Druck in den beiden AuspreBeinheiten (16,17) angleicht und 
das Ende des AuspreBvorgangs der einen AuspreBeinheit (16 
bzw. 1 7) durch den AuspreBvorgang der jeweils anderen Aus- 
preBeinheit (17 bzw, 16) uberlagert. 
15 * 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Druckangleicheinheit den 
Forderdruck der Zufuhrpumpe derart steuert, daB der mitt- 
lere Druck in den Zuf uhrleitungen (10,11) in etwa dem mitt- 
20 leren Druck in den AuspreBleitungen (45 ,46 f 47,48) ent- 
spricht. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Druckangleicheinheit Ober- 
25 druckventile in den AuspreBeinheiten (16,17) aufweist, die 
bei gleichen Driicken offnen. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 4, 

dadurch gekennzeichnet , dafl in einer Arbeitshubstellung 
30 aes Ausprefikoibens (22 ,23 ;24 , 25 ) jeweils einer der AuspreB- 
einheiten' (16,17) ein Endschalter (84; 87) anfahrbar ist, 
der das Offnen eines in die Ausprefileitung ( 45 ,46;47,48) 
der jeweils anderen AuspreBeinheit (16; 17) geschalteten 
Ventils ( 54 , 1 20 ;55 , 1 21 ) sowie die gleichzeitige Betatigung 
35 dieser anderen AuspreBeinheit im Auspressinne bewirkt. 
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6. vorrichtung nach einerc der Anspruche 2 bis 5 
aadurch gekennzeichnet . daB ein weiterer Endschalt r < 85 
88) am End. des AuspreBhubes von dem AuspreBkolben (22.23. 
* 24 .25) der zugehorigen AuspreBeinheit (16, 17) derart beta- 
tigb ar ist. daB er ein in die AuspreBleitung ««.51;46.69, 
47 52-48 70) der betreffenden AuspreBeinheit (16; 17) ge- 
schaltetes Ventil (54.120; 55.121) schlieBt. 

10 7 vorrichtung nach Anspruch 2. 

dadurch gekennzeichnet. da* die Druckanglexchexnheit »xn- 
aestens eine Druckerhohungseinhext (62.78) aufwexst, .it 
der die AuspreBleitungen (45.46.47.48) der beiden AuspreB- 
einheiten (16.17) zusatzlxch uber eine Abzwexglextung 
15 (56 57.72,73) verbunden S ind. daB sowoh! in die Drucklex- 
156 57 72 73) als auch in die AuspreBleitungen 
TsTZ 6 70 'venlxie (58.5S.74.75.54.55.120.121) geschai- 
et' sxnd. die in Abhangxgkeit von der Hubstellung der Aus- 
preBkolben (22.23,24.25) in den AuspreBeinhexten (16.17) 
20 Lart steuerbar sind. daB vahrend des S 
einer der beiden AuspreBeinheiten (16.17) und nach den, 
rUllen der anderen AuspreBeinheit (16.17) die Druck- 

. ... (62 78) ,nit Druckmitteldruck im Sxnne 
erhohungsexnhext (62, /») " 

aiaar Jlngieichung dea .aterialdruc** in d«r aadaran »»a- 

'tr6a*ndea Hatari.ia fceaufsOiagbar ist »«d "»™»* 
di , andare AaspreBeinheit zur araten ..sprsBaxahait 
zuschaltbar ist. 

30 8. Vorrichtung nach Anspruch 7, , 
aadurch gekennzeichnet. daB jeder AuspreBeinhext (16,17) 
are, Enaschalter (83.84.85,86,87,88) zugeoranet sxnd von 
aenen ein Enaschalter (83 .86, nach vollstandxger Fullung 
der zugeordneten AuspreBeinheit (16.17) anfahrbar xst. 

35 woaurch die Druckmittelbeauf schlagung der Druckerhohungs- 
einheit (62,78) zugeschaltet wird. 
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9. Vorrichtung nach den Anspruchen 7 Oder 8, 

dadurch gekennzeichnet , dafi in einer Arbeitshubstellung der 
® AuspreBkolbens (22,23,24,25) jeweils einer der Ausprefl- 
einheiten (16,17) ein zweiter Endschalter (84,87) anfahr- 
bar ist, der das Offnen eines in die AuspreBleitung (45,46, 
47,48) der jeweils anderen Ausprefleinheit (16,17) geschal- 
teten Ventils (54,120,55,121) sowie die gleichzeitige Be- 
10 tatigung dieser anderen AuspreBeinheit ire AuspreBsinne 
bewirkt. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 9, 

dadurch gekennzeichnet, daB in die von den AuspreBeinheiten 
15 (16,17) zu der Druckerhohungseinheit (62,78) fiihrenden 
AuspreBleitungen (45, 56, 46, 72, 47,57, 48, 73) geschaltete 
Ventile (58,74,59,75) zeitabhangig derart steuerbar sind, 
daB dasjenige Ventil schlieBt, welches in die von der 
nachtraglich zugeschalteten AuspreBeinheit (1*6,17) zur 
20 Druckerhohungseinheit (62.78) fuhrende Leitung (56,57,72, 
73) geschaltet ist. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB der dritte Endschalter (85,88) 

25 am Ende des AuspreBhubes von dem AuspreBkolben (22,23,24, 
25) der zugehorigen AuspreBeinheit (16,17) im SchlieBsinn 
eines Ventils (54,120,55,121) betatigbar ist, das in die 
AuspreBleitung (45,51,46,65,4 7,52,48,70) der betreffenden 
AuspreBeinheit (16,17) geschaltet ist. 

30 

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Druckbeauf schlagung der 
Druckerhohungseinheit (62,78) sowie die Abschaltung je- 
weils einer der beiden AuspreBeinheiten (16,17) nach Been- 

35 digung des Auspreflvorgangs zeitabhangig steuerbar sind, be- 
vbr das die entleerte AuspreBeinheit (16,17) mit der Druck- 
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erhohungseinheit (62,78) verbindende Ventil (58,74,59,75) 
geoffnet und die entleerte Ausprefteinheit (16,17) wieder 
mit viskosem Stoff gefiillt werden. 

5 

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet , dafi die AuspreBeinheiten (16,17) 
jeweils aus zwei AuspreBzylindern (12,14,13,15) fur je eine 
Stoffkomponente ( A, B) bestehen, deren AuspreBkolben (22,23, 

10 24,25) iiber einen AuspreBbalken (26,27) mit einer Betati- 
gungsvorrichtung (28,30,32,29,31,33) gekoppeit sind, wobei 
die AuspreBzylinder (12,14,13,15) iiber je eine mit einem 
Ventil (58,74,59,75) ausgerustete Leitung (45,56,46, 72,47, 
57,48,73) mit je einer Druckerhohungseinheit (62,78) fiir je 

*5 eine der beiden Stoffkomponente (A,B) verbunden sind, von 
denen jede iiber je zwei mit Ventilen (54,55,120, 121) 
versehende AuspreBleitung (51,52,69,70), die mit je einer 
AuspreBeinheit (16,17) verbunden sind, an eine Abgabe- 
leitung (53,71) fiir eine der Stof fkomponenten ( A ,B) ange- 

20 schlossen ist. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet , daft die AuspreSeinheiten (16; 17) 
jeweils aus zwei Auspreftzylindern (12,14;13,15) fiir je eine 

25 Stoffkomponente (A,B) bestehen, deren AuspreBkolben (22,23; 
24,25) iiber einen AuspreBbalken (26; 27) rait einer Beta- 
tigungsvorrichtung (28, 30, 32; 29 ,31 ,33) gekoppelt sind, wo- 
bei das Mischungsverhaltnis der Komponenten durch einen ab- 
weichenden Durchroesser der AuspreBzylinder ( 1 2 ; 1 3) und der 

30 zugehorigen AuspreBkolben (22; 24) fiir die Komponenten A in 
Bezug auf den Durchmesser der AuspreBzylinder (14;15) und 
der zugehorigen AuspreBkolben (23; 25) fiir die Komponente B 
oder durch einen unterschiedlichen Hub des AuspreBkolbens 
(22; 24) fiir die Komponente A verglichen mit dem Hub des 

35 AuspreBkolbens (23; 25) fiir die Komponente B Oder durch die 
gleichzeitige Anwendung beider genannten Konstruk- 
tionsmerkmale einstellbar ist. 
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@ Verf ahren und Vorrichtung zum Dosieren von mlndestens einem viskosen Stoff. 

@ In an sich bekannter Weise werden fur jeden Stoff Je- 
wells zwei Ausprefieinheiten (16, 17) verwendet. Die Aus- 
preSeinheiten sind Qber mit Ruckschlagventiien (18, 20) 
ausgerustete Zufuhrleitungen mit einer Zufuhrpumpe fur 
den viskosen Stoff sowie Qber mit Ventilen (54, 55) ausgeru- 
stete AuspreBleitungen (45, 47) an eine Abgabe vorrichtung 
angeschlossen. 

ErfindungsgemaB gleicht eine Druckangleicheinheit 
den Druck in den beiden Ausprefieinheiten an und uberla- 
gert das Ende des AuspreBvorgangs der einen AuspreBein- 
heit durch den AuspreBvorgang der jeweils anderen Aus- 
preBeinheit. 

Bei einem Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung steuert 
die DruckanpaBeinheit den mittleren Forderdruck der Zu- 
fuhrpumpe wahrend bei einem weiteren Ausfuhrungsbei- 
spiel der Erfindung, das inbesondere fur hohe DrOcke ge- 
dacht ist, eine speziell ausgebildete Druckerhohungseinheit 
(62) vorgesehen ist. 
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